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Extrusionswerkzeug zxir Extrusion von schlauchfdrmigen 
StrSngen aus Kunststoffschmelze 



Die Erfindung betrifft ein Extrusionswerkzeug zur Extrusion von 
schlauchfarmigen StrSngen aus Kunststoffschmelze mit einer die 
Kunststoffschmelze von einem Extruder zufUhrenden ZufUhrungslei- 
tung, die in ein Kanalsystem mtindet, das die Kunststoffschmelze 
mit im wesentlichen gleich langen StrOraungswegen in einen zu 
einem ringfSrmigen DUsenspalt ftihrenden Ringkanal einleitet. 

Extrusionswerkzeuge dieser Art mit axialer oder radialer Zufuh- 
rung der Kunststoffschmelze dienen beispielsweise der Herstel- 
lung von Kunststof frohren. Urn Kunststof frohre von hoher QualitSt 
herzustellen, ist es erforderlich, daB aus dem ringfdrmigen DU- 
senspalt des Extrusionswerkzeugs ein schlauchffirmiger Strang aus 
horaogenisiertem Kunststoff austritt, der im wesentlichen auch 
Uber seinen Umfang eine gleiche Temperatur aufweist. Ein derarti- 
ger schlauchfermiger Strang aus Kunststoffschmelze ISBt sich nur 
erreichen, wenn die von dem Extruder dem Extrusionswerkzeug zuge- 
fUhrte Schmelze mit etwa gleich langen FlieBwegen den Diisenspalt 
erreicht, so daB sich die gewiinschte gleichmSBige Schmelzevertei- 
lung ergibt. 

Aus der DE-OS 19 64 675 ist ein Extrusionswerkzeug der eingangs 
angegebenen Art bekannt, bei dem der eingespeiste Schmelzstrom 
in zwei TeilstrSme geteilt wird, die auf einander gegenuberlie- 



genden Seiten in eine Verteilerwendel mit abnehraender SteghOhe 
mUnden, die in einen zylindrischen Rohrabschnltt eingearbeitet 
ist, der Teil eines Ringkarials bildet und konzentrisch zu Achse 
des Extrusionswerkzeugs liegt. 

Aus der DE-OS 39 10 493 ist ein Extrusionswerkzeug mit einem zen- 
tralen mit einem ringscheibenfSrmigen Flansch versehenen Dorn 
bekannt, der von zwei ebenfalls mit scheibenfCrmigen Ringflan- 
schen versehenen Hohldornen und einem au6eren zylindrischen mit 
einem Ringflansch versehenen Mantel teil eingefafit ist, die mit- 
einander durch Spannbolzen verspannt sind, die fluchtende Bohrun- 
gen der scheibenfCrmigen Ringflansche durchsetzen. Der zentrale 
Dorn und die beiden Hohldorne sind als sog. Dralldorne ausgebil- 
det und tragen auf ihren SuSeren MSnteln Verteilerwendeln, Die- 
sen verteilerwendeln wird die Kunststof fschmelze durch radiale 
Bohrungen zugefuhrt, die durch anschlieSende axiale Bohrungen 
jeweils in Kanalsysteme m<inden, deren KanSle je zur Haifte in 
eine Stirnseite der scheibenf6rmigen Ringflansche und je zur 
Haifte in eine Unterseite der scheibenfOrmigen Ringflansche ein- 
gearbeitet sind, so daB die Mittelebene der Kanalsysteme durch 
die Trennebene der aufeinanderliegenden Ringflansche gebildet 
ist. Da die die Schmelze zu den RingkanSlen der Dralldorne zufuh- 
renden Kanalsysteme je zur HSlfte auf den Stirn- und Unterseiten 
der Ringflansche angeordnet sind, ist deren Herstellung aufwen- 
dig, well sich die entsprechenden in die Stirnseiten und Unter- 
seiten der Ringflansche eingearbeiteten Nuten im zusammengesetz- 
ten Zustand des Extrusionswerkzeugs zu den KanSlen des Kanalsy- 
stems erganzen miissen. 

Dartiberhinaus lassen sich die aus den DE-OS 19 64 675 und 39 10 
493 bekannten Extrusionswerkzeuge wegen der auf zylindrischen 
Oder kegelformigen Einsatzen angeordneten Verteilerwendeln nur 
mit einem groBen Herstellungsaufwand herstellen. 



Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Extrusionswerkzeug der 
eingangs angegebenen Art zu schaffen, das sich bei einfachem Auf- 
bau wirtschaftlich herstellen l&Bt, 

ErfindungsgemaS wird diese Aufgabe bei einem Extrusionswerkzeug 
der gattungsgemaSen Art dadurch geiast, daB das Kanalsystem in 
Form von Rinnen oder Nuten in eine Seite einer ebenen Scheibe 
eingearbeitet ist, die durch eine Deckscheibe oder eine Wandung 
abgedeckt ist. 

Das erfindungsgemaSe Extrusionswerkzeug laBt sich wegen der Ver- 
teilerscheibe in einfacher und kostengOnstiger Weise herstellen. 
Das die Kunststof fschmelze ausgehend von dera Zufuhrungskanal 
gleichmaSig und mit im wesentlichen gleichmaBig langen FlieSwe- 
gen verteilende Kanalsystem wird in Form von Rinnen oder Nuten 
in eine Seite einer Scheibe eingearbeitet, was sich mit verhSlt- 
nismSBig einfachen BearbeitungsvorgSngen erreichen ISBt, weil 
die Bearbeitung nur auf einer ebenen Fiache und nicht auf einem 
zylindrischen oder kegelfOrmigen Mantel erfolgt und weil keine 
Bearbeitung einer Gegenfiache erforderlich ist, in die spiegel- 
bildlich das in einer Mittelebene getrennte Kanalsystem einear- 
beitet werden mOBte. Weiterhin laBt sich mit der erfindungsge- 
raaSen Verteilerscheibe die gleichmaBige Verteilung und ZufUhrung 
der Kunststoffschmelze auf einer geringen axialen Lange bewir- 
ken, so daB sich das Extrusionswerkzeug mit geringerer axialer 
Lange bauen laBt. Insbesondere ist auch die Wartung und der Aus- 
tausch der verteilerscheibe einfach, weil diese nur mit dem Ex- 
trusionswerkzeug verschraubt ist und in einen scheibenfOrmigen 
Aufbau leicht austauschbar eingegliedert ist. 



Dem Kanalsystem kann die Kunststoffschmelze nur durch eine in 
dieses ratlndende Bohrung zugefQhrt werden. 



ZweckmaSigerweise ist die Verteilerscheibe mit mindestens zwei 
in das Kanalsystem mUndenden, in gleichen Abstanden auf einer zu 
dem Ringspalt konzentrischen Kreislinie liegenden Bohrtingen ver- 
sehen, die durch im wesentlichen gleichlange KanSle mit der Zu- 
fuhrungsleitung fOr die Kunststof f schmelze in Verbindung stehen. 
Die in das Kanalsystem mtlndenden Bohrungen kOnnen radial Oder 
axial zu der Verteilerscheibe ausgefUhrt sein, je nachdem wie 
zweckraafiigerweise die Zuftihrungsleitung zu dem Extrusionswerk- 
zeug veriauft. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist vorgesehen, daB die 
Scheibe auf der Rtickseite des Kanalsystems mit einem durch eine 
Deckplatte Oder eine Wandung abgedeckten ringfermigen Kanal ver- 
sehen ist, dessen Enden in um 180° versetzte axiale, in das Ka- 
nalsystem miindende Bohrungen miinden und in dessen mittleren Be- 
reich die ZufUhrungsleitung mtindet. Auf diese Weise ISBt sich 
einfach eine gleichmSSige Verteilung der von einer Zuftihrungslei- 
tung zugefUhrten Schmelze auf zwei in das Kanalsystem mUndende 
Bohrungen erreichen. 

ZweckmaBigerweise mUndet die Bohrung bzw. jede Bohrung mittig in 
kleiderbUgelfSrmige Verteilerkanaie, deren Enden mittig in an- 
schlieBende kleiderbtigelffirmige Verteilerkanaie mtlnden, deren 
MUndungen in gleichen UmfangsabstMnden konzentrisch um den in 
den Ringkanal mundenden Ringspalt angeordneten sind. Durch diese 
Ausgestaltung lessen sich in einfacher Weise gleichlange FlieBka- 
naie zur gleichmSBigen Verteilung der Schmelze auf den in den 
Ringkanal mUndenden Ringspalt erreichen. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB zwischen den konzentrisch um den Ringspalt angeordneten 
Mundungen und dem Ringspalt etwa dreieckige sockelartige ErhShun- 
gen auf der Verteilerplatte angeordnet sind, die zur gleichmaBi- 



gen Verteilung der Kunststof fschraelze auf den Ringspalt entspre- 
chend der unterschiedlichen LSnge der FlieBwege Drosselstrecken 
unterschiedlicher Lange bilden. Auf diese Weise werden unter- 
schiedlich lange FlieBwege von den. MUndungen zu dem Ringspalt 
kompensiert, so daB sich eine gleichmaSige Schmelzeverteilung 
auf den Ringspalt ergibt. 

ZweckmaBigerweise befinden sich die in das Kanalsystem mUndenden 
Bohrungen auf einer SuBeren zu dem Ringspalt konzentrischen 
Kreislinie, so daB die Schmelze von den SuBeren Zufuhrungsbohrun- 
gen der Verteilerscheibe radial nach innen zu dem Ringspalt mit 
gleichmaBiger Verteilung geleitet wird. 

Ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend anhand 
der Zeichnung nSher erlSutert. In dieser zeigt 

Fig. 1 einen axialen LMngsschnitt durch das Extrusions- 
werkzeug. 

Fig. 2 einen axialen Querschnitt durch die dem auBeren 

Ringkanal des Extrusionswerkzeugs zugeordnete Ver 
teilerscheibe. 

Fig. 3 eine Ansicht in Richtung des Pfeils A auf die Ver 
teilerscheibe nach Fig. 2 und 



Fig. 4 eine Ansicht in Richtung des Pfeils B auf die Ver 
teilerscheibe nach Fig. 2. 

Aus Fig. 1 ist ein Langsschnitt durch ein einen Spritzkopf bil- 
dendes Extrusionswerkzeug 1 ersichtlich, das mit zwei ringfdrmi- 
gen Dusenspalten 2, 3 versehen ist und der Herstellung von dop- 
pelwandigen Rohren, beispielsweise Rohren mit gewellter AuBenwan 



dung und glatter Innenwandung, dient. Zu den ringfOrmigen Dusen- 
spalten 1, 2 fUhren Rlngkanaie 3, 4. 

Dem SuBeren Rlngkanal 3 wird die Kunststof fschmelze Uber elne 
von einem Extruder komraende ZufOhrurigsleitung 5 und eine Vertei- 
lerscheibe 6 und dem inneren Rlngkanal 4 Uber eine von einem Ex- 
truder kommende ZufUhrungsleitung 7 und eine Verteilerscheibe 8 
zugefilhrt. 

Die Verteilerscheiben 6, 8 gewahrleisten eine gleichmSBige Ver- 
teilung der durch die ZufUhrungsleitungen 5, 7 zugefUhrte Kunst- 
stof fschmelze auf die Ringkanaie 3, 4. 

Die Verteilerscheiben 6, 8 sind mit Austrittsspalten 10, 11 ver- 
sehen, die in die Ringkanaie 3, 4 munden, Im Obergangsbereich 
zwischen den Ringspalten 10, 11 und den Ringkanaien 3, 4 befin- 
den sich die Verbindungskanaie verengende Ringwulste 13, 14, die 
Drosselstellen bilden und zu einem Druckaufbau fuhren, der einen 
homogenen und gleichmaBigen Schmelzestrora gewahrleistet . 

Die Verteilerscheibe 5 wird nachfolgend anhand der Fig. 2 bis 4 
naher eriautert. 

Aus Fig. 4 ist die rUckwartige Stirnseite der Verteilerscheibe 6 
ersichtlich, also eine Draufsicht auf die Verteilerscheibe in 
Richtung des Pfeils B in Fig. 2. In die aus Fig. 4 ersichtliche 
RQckseite der Verteilerscheibe 6 ist ein. halbkreisformiger rin- 
nenffirmiger Kanal 16 eingearbeitet, der konzentrisch zu dem auSe- 
ren Rand bzw* der inneren Bohrung der Scheibe veriauft. Die En- 
den des rinnenformigen Kanals 16 munden in axiale Durchbriiche 
17, 18 der Verteilerscheibe 6, die einander urn 180'' versetzt ge- 
genuberliegen und einen rechteckigen Querschnitt aufweisen. In 
seiner Mitte ist der Kanal mit einer in eine schneidenf5rmige 



Kante 19 auslaufenden ErhOhung versehen, wobei die Scheitellinle 
der schneidenartigen ErhOhung 19 auf einer Durchmesserebene 20 
liegt, die die durch die DurchbrUche 17, 18 verlaufende Durchmes 
serebene 21 rechtwinkelig schneidet. 

Der rinnenfOrmige Kanal 16 ist in der aus Fig. 1 ersichtlichen 
Weise durch eine ringfOrmige Scheibe 22 zu einem halbkreisfOrmi- 
gen Kanal geschlossen. Die Scheibe 22 ist im Bereich der schnei- 
denformigen ErhOhung 19 rait einer Bohrung 23 versehen, an die 
die Zufiihrungsleitung 5 angeschlossen ist. Der durch die ZufUh- 
rungsleitung 5 zugefUhrte Schmelzestrom wird somit durch die Boh 
rung 23 der ringfOrmigen Platte 22 in den Kanal 16 eingeleitet, 
wobei der Schmelzestrom durch die schneidenartige Erhdhung 19 in 
*zwei gleiche TeilstrSrae aufgeteilt wird, die den Durchbrtichen 
17, 18 zugeleitet werden. Die TeilstrOme der Schmelze treten 
durch die DurchbrUche 17, 18 auf die gegenUberliegende, aus Fig. 
3 ersichtliche Seite der Verteilerplatte 6, die mit einem die 
SchmelzestrOme gleichraSSig verteilenden Kanalsystem versehen 
ist. Das aus Fig. 3 ersichtliche Kanalsystem ist symetrisch zu 
der Durchmesserebene 20 der Verteiler scheibe 6, so daB nur das 
den durch den Durchbruch 17 eintretenden Teilstrom der Schmelze 
verteilende Kanalsystem erlSutert zu werden braucht. 

Durch den Durchbruch 17 tritt der Teilstrom der Schmelze mittig 
in einen btigelfSrmigen Kanalabschnitt ein, dessen Zweige 27, 28 
in anschlieBende bUgelfOrmige radial irmenliegende Kanalabschnit 
te miinden, deren Zweige 29, 30 und 31, 32 in einen eine ringfbr- 
mige Dichtfiache 33 einfassenden ringfttrmigen Kanal 40 mtinden. 
in diesem ringfttrmigen Kanal 40 sind sockelartige ErhOhungen 35, 
36, 37, 38 mit in Draufsicht etwa dreieckiger Umfangsform ange- 
ordnet, uber die die Schmelze in den Ringkanal 10 eintritt. Zwi- 
schen den sockelartigen Erhtthungen 35 bis 38 und den vier MUndun 
gen der zweiten bUgelfOrmigen VerteilerkanSle sind die der Um- 



fangsverteilung der Schmelze dienende Kanaie 40 gebildet, wobei 
mit zunehmender Lfinge der Kanaie die Breite der durch die sockel- 
artigen Erhdhungen 35 bis 38 gebildeten Drosselstrecken abnimmt, 
so daB die Schmelze mit gleichmaBiger Umfangsverteilung in den 
ringfOrmigen Kanal 10 eintritt. 

Die die Kanalabschnitte 30, 40 verengende sockelartige ErhOhung 
36 ist auch Fig. 2 ersichtlich, die einen Schnitt durch die Ver- 
teilerscheibe 6 langs der Linie II-II in Fig. 3 zeigt. 

Das aus Fig. 3 ersichtliche rinnenfttrmige Kanalsystem (Ansicht A 
in Fig. 2) ist in der aus Fig. 1 ersichtlichen Weise durch eine 
ringfSrraige Scheibe 44 abgedeckt, so daB sich ein geschlossenes 
Kanalsystem ergibt. Auf der inneren ringfOrmigen Dichtungsf ISche 
33 liegt der aus Fig. 1 ersichtliche Ring 13 mit der eine ring- 
fSrmige Drosselstrecke bildenden Wulst an, so daB der in gleich- 
mSBiger Verteilung aus dera Ringspalt 10 austretende Schmelze- 
strom eine DruckerhOhung erfahrt, bevor er in den Ringkanal 3 
eintritt. 

Die die Ringkanaie 3, 4 begrenzenden SuBeren Ddsenrohre 47, 48 
Bind durch Zentrierschrauben 49, 50 einstellbar, so daB sich die 
Ringkanaie 3, 4 in der erf order lichen Weise zentrieren lassen. 

Die Verteilung der durch die ZufOhrungsleitung 7 zugefuhrte 
Kunststoffschmelze auf den Ringkanal 4 erfolgt durch die Vertei- 
lerscheibe 8 in entsprechender Weise. 
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Extrusionswerkzeug zur Extrusion von schlauchfSrmlgen 
Strangen aus Kxinststof fschmelze 



Schutzansprttche 

1. Extrusionswerkzeug (1) zur Extrusion von schlauchformigen 
Strangen aus Kunststoff schmelze mit einer die Kunststoff- 
schmelze von einem Extruder zufUhrenden ZufUhrungsleitung 
(5), die in ein Kanalsystem mOndet, das die Kunststoff schmel- 
ze mit im wesentlichen gleich langen StrOmungswegen in einen 
zu einem ringfOrmigen Diisenspalt (1) ftihrenden Ringkanal (3) 
einleitet, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS das Kanalsystem in Form von Rinnen oder Nuten in sine 
Seite einer ebenen Scheibe (6) eingearbeitet ist, die durch 
eine Deckscheibe (44) Oder eine Wandung mit ebener Oberfia- 
Che abgedeckt ist. 

2. Extrusionswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Scheibe (6) mit mindestens zwei in das Kanalsystem 
miindenden und in gleichen Abstanden auf einer zu dem Ring- 
spalt (10) konzentrischen Krelsllnie liegenden Bohrungen 
(17, 18) versehen ist, die durch im wesentlichen gleich Ian- 
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ge Kanaie mit der Zuftihrungleitung (5) In Verbindung stehen. 

3. Extrusionswerkzeug nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS Scheibe (6) auf der ROckseite des Kanalsystems 
mit elnein durch eine Deckplatte (22) Oder eine Wandung abge- 
deckten rinnenffirmigen Kanal (16) versehen ist, dessen Enden 
in urn 180* zueinander versetzte axiale, in das Kanalsystem 
mundende Bohrungen (17, 18) miinden und in dessen mittlerem 
Bereich die Zufvihrungleitung (5) miindet. 

4. Extrusionswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, da6 die Bohrung bzw. jede Bohrung (17, 18) 
mittig in kleiderbUgelfSrmige Verteilerkanaie (27, 28) miin- 
det, deren Enden mittig in anschlieBende, ebenfalls kleider- 
bugelfbrmige VerteilerkanSle (29 bis 32) miinden, deren Mtin- 
dungen in gleichen Umf angsabstanden konzentrisch urn den in 
den Ringkanal (3) miindenden Ringspalt (10) angeordnet sind. 

5. Extrusionswerkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen den konzentrisch urn den Ring- 
spalt (10) angeordneten Mundungen und dem Ringspalt (10) et- 
wa dreieckige sockelartige ErhShungen (35 bis 38) auf der 
Scheibe (6) angeordnet sind, die zur gleichmSBigen Vertei- 
lung der Kunststof fschmelze auf den Ringspalt (10) entspre- 
chend der unterschiedlichen LSnge der FlieBwege Drossel- 
strecken unterschiedlicher L^nge bilden. 

6. Extrusionswerkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die in dem Kanalsystem miindenden 
Bohrungen (17, 18) auf einer auSeren, zu dem Ringspalt (10) 
konzentrischen Kreislinie befinden. 
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Extrusionswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen dem Ringspalt (10) der Vertei- 
lerscheibe (6) und dem Ringkanal (3) ein ringfOrmiges Dros- 
selteil (13) angeordnet ist. 



